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Abstract of DE1 9842266 

Along the length of a moving strip of paper (1) a trace of adhesive (2) is applied. It is then folded to form a 
tubular shape and perforations (3) are provided across the width of the strip which, in subsequent 
production stages, enable it to be formed into bags. The stream of adhesive flowing from the application 
nozzle (4) is monitored by a light beam (6,7). The resultant signals are processed by a computer. 
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Die folgendan Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. I 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zum Steuern von Klebstoffauftragen auf kontinuierlich bewegte Sack- oder Beutelwerkstucke 

® Kontinuierlich bewegte Sack- oder Beutelwerkstucke 
werden bei der Sackherstellung aus oberhalb von diesen 
angeordneten Klebstoffdu sen mit Klebstoffspuren vorbe- 
stimmter Lange versehen. Die Sffhungs- und SchHeftzei- 
ten der Klebstoffdusen werden im Takt der durchlaufen- 
den Werkstucke gesteuert. Urn zu prufen, dafi die Kleb- 
stoffauftrage im Maschinentakt erfolgen, wird der aus der 
Ouse austretende Klebstoffstrahl von einer Lichtschranke 
erfaBt, deren Signale einer Recheneinheit der Maschinen- 
steuerung zugefuhrt und von dieser verarbeitet werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuera von 
Klebstoffauftragen auf kontinuierlich bewegte Sack- oder 
Beutelwerkstucke, vorzugsweise von langsverlaufenden 
Klebsloflspuren auf ein- oder mehrlagige, iniL Querperfora- 
tionen versehene Materialbahnen bei der Herstellung von 
Schlauchbahnen, von denen Sackwerkstucke zur Sackher- 
stcllung abgcrisscn werden, bci dcm dcr Klebstoff aus cincr 
oberhaib der Werkstiicke angeordneten Diise abgegeben 
wird, deren Offnungs- und SchlieBzeiten im Takt der durch- 
laufenden Werkstucke gesteuert werden. 

Beispielsweise bei der Herstellung von Papiersacken wer- 
den ein- oder mehrlagige Papierbahnen, die im Abstand der 
herzustellenden Sack werkstucke mit Querperforationen ver- 
sehen sind, mit langsverlaufenden Klebstofrspuren verse- 
hen, so daB durch uberlappendes Einschlagen der Seitenteile 
dcr Papicrbahn in cincr sogcnanntcn Schlauchzichmaschinc 
eine Schlauchbahn hergestellt werden kann, von der sodann 
die cinzclncn Sackwerkstucke abgcrisscn und zu Sackcn 
weiterverarbeitet werden. Sollen mehrlagige Papierbahnen 
zu Schlauchstiicken verarbeitef. werden, werden die Quer- 
perforationen in Langsrichtung und die Papierbahnen in 
Querrichtung derart versetzt zueinander angeordnet, daB so- 
wohl bei der Schlauchbildung als auch bei den spateren Bo- 
denfaltungen die einzelnen Lagen miteinander verkleben. 
Urn Schlauchabschnitte herstellen zu konnen, die sich pro- 
blemlos stapeln und zu Sacken weiterverarbeiten lassen, ist 
es erforderlich, daB die die langsverlaufenden Klebstoffspu- 
ren aurbringenden Klebstoffdiisen im Bereich der Querper- 
forationsnahtc kcincn Klebstoff auftragen, damit bcim Ab- 
reiBen der Werkstucke keine Klebstoffnahte durchgerissen 
werden miissen und beim Stapeln der Werkstucke keine of- 
fenen Klebstoffauftrage vorhanden sind. 

Die Offnungs- und SchlieBzeiten der Klebstoffauftrags- 
diise im Falle von einlagigen Papiersacken bzw. der Kleb- 
stoffauftragsdusen im Falle der Herstellung mehrlagiger Pa- 
piersacke wird durch Signale gesteuert, die von der Maschi- 
nensteuerung erzeugt werden. Es kann jedoch geschehen, 
daB die Klcbstoffduscn vcrstopft sind oder nicht ordnungs- 
gemaB offhen und schlieBen, so daB AusschuB produziert 
wird. Es ist daher erforderlich, die von den Klebstoffauf- 
tragsdiisen erzeugten Klebstofrspuren auf den Sack- oder 
Beutelwerkstticken zu prilfen, um eine ordnungsgemaBe 
Produktion sicherzustellen. 

Es ist bekannt, die Klebstoffauftrage auf den Sack- oder 
Beutelwerkstucken mit optoelektronischen Tastern zu erfas- 
sen. Diese erzeugen aber nicht immer verwertbare Signale, 
weil sich die Klebstoffauftrage nicht deutlich genug von 
dent Sack- oder Beulelmalerial unterscheiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Verfahren der 
eingangs angegebenen Art zu schaffen, das nut groBer Si- 
chcrhcit cine Prufung dcr ordnungsgcmaBcn Leimauftrage 
ermoglicht. 

ErfindungsgemSB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB 
der aus der Diise austretende Klebstoffstrahl von einer 
Lichtschranke erfaBt wird, deren Signale einer Rechenein- 
heit zugefuhrt und von dieser verarbeitet werden. 

Das erfindungsgemiiBe Verfahren ermoglicht es mit gro- 
Ber Sicherheit, mit der Lichtschranke die diskontinuierlich 
aufgetragene Leimspur zu erfassen. Bleibt die Leimspur 
oder dcr Lcimauftrag in Bcrcichcn aus, die mit cincm Lcim- 
auftrag zu versehen sind, wird ein Fehlersignal erzeugt, so 
daB so fort in dem ProduktionsprozeB eingegriffen werden 
kann, um eine fehlerfreie Produktion wiederherzustellen. 

Selbstverstandlich konnen auch mehrerer T^eimauftrags- 
dusen und mehrere Lichtschranken vorgesehen werden, 
wenn beispielsweise versetzt nebeneinander liegende Mate- 



rialbahnen zur Herstellung mehrlagiger Schlauchstucke mit 
T^imauftragen versehen werden sollen. 

ZweckmaBigerweise werden von der Maschinensteue- 
rung die Offnungs- und/oder SctdieBzeiten der Klebstoff- 

5 diise einer Auswerte- oder Recheneinheit zugefuhrt, in der 
die dieser ebenfalls zugeftihrten Signale der Lichtschranke 
mit den Offnungs- und/oder SchlieBzeiten vergiichen wer- 
den, wobei die Rechen- oder Auswerteeinheit ein Fehlersi- 
gnal crzcugt, wenn die von dcr Lichtschranke crfaBtcn OfT- 

10 nungs- und SchlieBzeiten nicht mit denen der Maschinen- 
steuerung ubereinstimmen. 

Ein Ausfiihrungsbei spiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer oberhaib einer kontinuier- 

15 lich geforderten Materialbahn angeordneten Klebstoffduse, 
deren Klebstoffstrahl von einer Lichtschranke erfaBt wird, 
und 

Fig. 2 cine Draufsicht auf die Anordnung nach Fig. 1. 
In der Zeichnung ist eine kontinuierlich in Richtung des 

20 Pfcils A gefordcrte Papicrbahn 1 dargcstcllt, die im Abstand 
voneinander diskontinuierlich mit streifentornugen Kleb- 
stoffauftragen 2 versehen wird. Aus der Papierbahn wird in 
ublicher Weise in einer nachgeordneten und nicht dargestell- 
ten Schlauchziehmaschine ein Papierschlauch hergestellt, 

25 wobei die Klebstoffauftrage 2 dazu dienen, bei der 
Schlauchbildung die iiberlappend eingeschlagenen Seiten- 
teile miteinander zu verkleben. Die Papierbahn ist in glei- 
chen Abstanden mil Querperforationen 3 versehen, so daB 
nach der Schlauchbildung von dem Papierschlauch entlang 

30 den Perforationslinien 3 Schlauchstucke abgerissen werden 
konnen, aus den in nachfolgcndcn Produktionsschrittcn Pa- 
piersacke hergestelit werden. Oberhaib der kontinuierlich 
geforderten Papierbahn ist eine Klehstoffauftragsduse 4 im 
nicht dargestellten Maschinengestell gehaltert, die mit ei- 

35 nem von der Maschinensteuerung gesteuerten Ventil verse- 
hen ist, das die Diise im Takt der Leimauftrage offnet und 
schlieSt. Die Leimauftrage 2 werden dabei in der Weise in- 
termittierend aufgetragen, daB die Auftrage jeweils vor Er- 
reichen einer Querperforalion 3 unterbrochen und jeweils 

40 erst in cincm vorbestimmten Abstand hintcr den Querperfo- 
rationen 3 wieder fortgesetzt werden. 

Der Leimauftragsduse 4 wird der Klebstoff durch eine 
Leitung 5 zugefuhrt. Weiterhin sind nicht dargestellte Steu- 
erleitungen vorgesehen, die die KlebstofTauftragsduse 4 im 

45 Maschinentakt offnen und schlieBen. 

Der Klebstoffauftrag wird durch eine Lichtschranke Uber- 
wacht, die aus einer Lichtquelle 6 und einem Empfanger 7 
besteht. Die Lichtschranke 6, 7 ist derart angeordnet, daB sie 
den aus der Klebstoffduse 4 austretenden Leimstrahl mit Si- 

50 cherheil erfaBt, Der Leiiiislrahl kann wahrend der Auftrags- 
zeiten kontinuierlich oder aber auch in Form aufeinanderfol- 
gender gespritzter Tropfen austreten, so daB sich eine ge- 
punktctc Leimspur crgibt. 

Der von der Lichtschranke 6, 7 erfaBte Leimauftrag wird 

55 einer Rechen- oder Auswertungseinheit zugefuhrt, in der de- 
ren Signale mit den Signalen der Maschinensteuerung ver- 
giichen werden. Fuhren die Signale der Maschinensteue- 
rung nicht zu einem Leimauftrag, wird dies von der Licht- 
schranke 6, 7 soforl erfaBt, so daB ein Fehlersignal erzeugt 

60 und der eingetretene Fehler behoben werden kann. 
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1. Verfahren zum Steuem von Klebstoffauftragen auf 
kontinuierlich bewegte Sack- oder Beutelwerkstucke, 
vorzugsweise von langsverlaufenden Klebstoff spuren 
auf ein- oder mehrlagige, mit Querperforationen verse- 
hene Materialbahnen bei der Herstellung von 
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Schlauchbahnen, von denen Sackwerkstiicke zur Sack- 
herstellung abgerissen werden, bei dem der Klebstoff 
aus einer oberhalb der Werkstiicke angeordneten Diise 
abgegeben wird, deren Offnungs- und SchlieBzeiten im 
Takt der durchiaufenden Werkstiicke gesteuert werden, 5 
dadurch gekennzeichnel, dufi der aus der Diise austre- 
tende JQebstoffstrahl von einer Lichtschranke erfaBt 
wird, deren Signale einer Recheneinheit zugefuhrt und 
von dicscr vcrarbcitct werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB von der Maschinensteuerung die Ofrnungs- 
und/oder SchlieBzeiten der Klebstoffdiise einer Aus- 
werte- oder Recheneinheit zugefuhrt werden, in der die 
dieser ebenfalls zugefuhrten Signale der Lichtschranke 
mit den Offnungs- und/oder SchlieBzeiten verglichen t5 
werden, und daB die Rechen- oder Auswerteeinheit ein 
Fehlersignal erzeugL, wenn die von der LichLschranke 
crfaBtcn Offnungs- und SchlieBzeiten nicht mit denen 
der Maschinensteuerung ubereinsliiiunen. 
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